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Abstract 


Cigarettes with dense ends are produced by converting a continuous tobacco stream into a rod-like 
filler wherein spaced-apart portions contain more tobacco than the parts therebetween. The 
conversion involves removal of surplus tobacco from the stream in two stages during the first of which 
the stream is equalized to form an equalized stream of constant height and during the second of which 
the equalized stream is trimmed immediately following mechanical compacting of those portions of the 
equalized stream which correspond to spaced-apart portions of the filler. The trimming step involves 
removal of tobacco from non-compacted parts of the equalized stream. The quantity of tobacco in 
spaced-apart portions of the filler is monitored (either prior or subsequent to conversion of the filler and 
a web of wrapping material into plain cigarettes), and the equalizing stage of the tobacco removing 
step is regulated in dependency on the extent of deviation of monitored quantities from a 
predetermined quantity. The trimming stage of the tobacco removing step can be regulated in 
dependency on measurements of the quantity of tobacco in non-compacted parts of the filler. 
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La presente invention est relative k un procede pour 
fabriquer des cigarettes a "bouts ren forces , c'est-a-dire dont 
le remplissage est plus serrS aux extr6nites, dans lequel on 
forme un "boudin de tabac continu et on pr61eve le tabac exc6den- 

5 taire sur ce boudin de telle maniere qu'il reste plus de tabac 

dans les zones terminales, c'est-dL-dire les zones dans lesquelles 
on coupera ulterieurement le boudin pour le diviser en cigarettes^ 
que dans les autres zones. 

L f invention a encore pour objet un dispositif pour f a- 

10 briquer des cigarettes a bouts ren forces qui comprend une bou- 
dineuse qui forme un boudin de tabac continu et un moyen de 
prelevement servant a prelever le tabac excedentaire et qui pr6— 
leve moins de tabac, dans les zones dans lesquelles le boudin 
sera ult6rieurement decoupe par un dispositif de coupe servant 

15 a diviser le boudin en cigarettes, que dans les autres zones. 

Les fabricants de cigarettes ont inter§t a ce que les 
extremites des cigarettes, notamment l'extr&nite libre, c 'est-a- 
dire celle qui n'est pas fermee par le bout filtre, presentent 
un remplissage de tabac plus serre car, en effet, cette carac- 

20 teristique contribue f ortement a I'agreiaent du fumeur. Pour 

•ren forcer le remplissage des extr&nites des cigarettes fabriqu6es 
par le procede du boudin, il est connu de former un boudin de 
tabac contenant une quantite de tabac exc edent aire et de prelever 
le tabac excedentaire, de manifere que f dans les zones dans les- 

25 quelles on coupera ulterieurement le boudin pour le diviser en 

cigarettes, il reste davantage de tabac que dans les autres zones. 
Par ailleurs, il est egalement connu, du fait du brevet de la 
Hepublique Federal e d'Allemagne 2 Oil 953 * de aesurer la quantite 
de tabac exist ant dans les zones terminal es et de r6gler le 

50 prel&vement de tabac excedentaire en fonction de la quantite 
mesuree. Mallieureusement , ce precede connu presente un incon- 
venient consist ant en ce que, en presence d'une variation de 
la quantity de tabac contenue dans les zones terminal es, le 
remplissage des autres zones, qui sont beaucoup plus longues, 

55 varie egalement, ce qui peut Stre tr6s prejudiciable. 

Le probleme que I 1 invention se propose de resoudre 
consiste a perfectioziner le procede de fabrication de cigarett s 
a bouts r enforces. 
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Suivant l f invention, ce probleme est resolu par le 
fait qu'on forme un signal de mesure qui est fonction de la 
quantity de tabac contenue dans lesdites zones terminales et que 
I 1 on regie la quantite de tabac prelevee dans les futures zones 

5 terminales en fonction du signal de mesure. 

Pour obtenir de bons resultats de la prise de mesure 
suivant 1' invention, il est important de dioisir convenabl ement 
le point de mesure auquel on capte la quantite de tabac contenue 
dans les zones terminales, L'id^al serait de mesurer cette quan- 

10 tite a l'instant le plus tardif que la technique peut permettre, 
afin de compenser les q uant ite s de tabac qui tombent des extre- 
mites des cigarettes pendant toute la duree du temps de traite- 
ment. Suivant une autre caracteristique avantageuse de l'invention^ 
on mesure les quantites de tabac contenues dans les extremites 

15 des cigarettes, par exemple en mesurant la consistance de ces 

extremites pendant que les cigarettes sont transportees dans une 
direction transversale a leur axe. Toutefois, il est egal ement 
possible de mesurer les quantites de tabac contenues dans les 
zones terminales en mesurant les quantites de tabac contenues 

20 dans les zones du boudin de tabac dans lesquelles on effectuera 
ulterieurement la coupe pour diviser le boudin en cigarettes a 
un moment ou ce boudin defile parallelement a son axe longitudi- 
nal. 

Dans les cas ou il n'est plus possible d'exercer une 
25 influence sur les quantites de tabac contenues dans les zones 
terminales au moment ou I'on mesure la quantite de tabac con- 
tenue dans ces zones, il est avantageux, pour eviter les depas— 
sements de reglage, de mesurer un certain nombre de zones ter- 
minales et de former, a partir des mesures obtenues, une moyenne, 
30 ou plus precisement un signal correspondant a cette moyenne, qui 
est appropriee pour regler le prelevement du tabac excedentaire 
dans les zones terminales du boudin. Ce signal de valeur moyenne 
peut encore §tre corrige par un signal fonction de la dispersion 
des mesures elementaires. Toutefois, il est egalement possible de 
35 former le signal destine a regler la quantite. de tabac exceden- 
taire qui sera prelevee dans les futures zones terminales en 
fonction du nombre de signaux individuels formes presentes pen- 
dant un temps donne et qui sont emis lorsque la quantite de tabac 


BNSDOCID: <FR 2284288A1_I_> 


3 2284281 

contenu dans les zones te:rainales presente un ecart determine 
par rapport a une valeur normale ou de reference. On entend 
egalement, par l f expression "un temps donne", une grand ur de 
valeur constante qui est independante de 1* instant ou les signaux 

5 sont formes. 

Suivant une autre caracteristique de 1' invention, 
pour commander le prelevement d'une certaine quantite de tabac 
elementaire sur le boudin de tabac dans les zones qui seront 
ulterieurement les zones terminales des cigarettes decoupees dans 

10 le boudin, on regie la distance separant tan premier plan de pre- 
levement d'une piste de transport du boudin de tabac en fonction 
du signal de mesure, apres quoi on comprime le tabac qui reste 
dans le boudin de tabac dans les zones qui formeront ulterieure- 
ment les extremites des cigarettes, et, aussitot apres, dans 

15 ure deuxieme phase de prelevement, on prel^ve une nouvelle quan- 
tite de tabac sur le boudin. En supplement, le deuxieme preleve- 
ment de tabac peut etre commande par un signal de mesure dans 
lequel'intervient essentiellement la densite du boudin de 
tabac dans les zones autres que lesdites zones terminales. 

20 Le dispositif precite, qui sert notamment pour la mise 

en oeuvre du procede suivant 1 1 invention, est caracterise par 
le fait qu'il comprend un capteur servant a former un signal 
fonction des quantites de tabac contenues dans les zones ter- 
minales et qui est relie a un dispositif de commande servant a 

25 regler les quantites de tabac qui sont prelevees sur le boudin 
de tabac par le moyen de prelevement dans les regions qui for- 
meront ulterieurement les extremites des cigarettes. La region 
qui est parti culierement bien appropriee pour me surer les quan- 
tites de tabac contenues dans les zones terminales est celle 

50 dans laquelle les cigarettes sont transportees d ans une direction 
transversale a leur direction axiale aprfes la fabrication, autant 
que possible a la fin de leur fabrication. Si I 1 on trouve avan- 
tage a mesurer precocement les zones terminales, le capteur peut 
etre constitue de mani&re a mesurer les quantites de tabac dans 

55 les zones du boudin de tabac ou se trouveront ulterieurement les 
plans de coupe et par consequent 6galement les extremites des 
cigarettes coupees. 

Etant donne que les quantites de tabac peuvent fluc- 
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tuer stochastiquement dans les zones terminales, le captage d'une 
seule zone terminale ou d'un petit nombre de zones terminales 
ne donne pas une representation des quantites contenues dans les 
zones terminales qui soit suffisante pour une commande automatique. 
5 II est done avantageux de monter en aval du capteur un formateur 
de moyenne qui trait e les signaux de mesure correspondant aux 
quantites de tabac contenues dans un certain nombre de zones ter- 
minales et qui est relie au dispositif de commande du moyen de 
prelevement. Suivant line autre caracteristique de 1 ! invention, 
10 la moyenne encore admissible est avantageusement corrigee par un 
capteur qui capte 1 ' err eur standard des signaux de mesure qui sont 
transmis au formateur de moyenne. Suivant une autre caracteristique 
de 1' invention, on peut monter egalement en aval du capteur un. 
dispositif de traitement qui sert a calculer le nombre des 
15 signaux de mesure distincts qui se presentent dans un temps de- 
termine et qui sont formes en presence de quantites de tabac con- 
tenues dans les zones terminales qui presentent un certain ecart 
par rapport a une valeur normale ou de reference, ce dispositif 
d 1 exploitation etant relie au dispositif de commande des moyens 
20 de prelevement de maniere a determiner une diminution de la quan- 
tite de tabac prelevee sur le boudin de tabac dans les zones 
terminales dans le cas ou le nombre des resultats de mesures , 
qui sont inferieurs a la valeur normale, est trop grand et inver- 
sement. 

25 Suivant 1' invention, le moyen de prelevement presente 

avantageusement les caracteristiques suivantes : un premier ega- 
lisateur dont la position du plan de prelevement par rapport 
au boudin de tabac est reglee par le dispositif de commande, en 
fonction du signal de mesure du capteur qui capte les quantites 

30 de tabac contenues dans les zones terminales ; un deuxieme ega- 
lisateur place en aval du premier egalisateur et un moyen de 
compression du tabac place immediatement en amont du deuxieme 
egalisateur et qui comprime periodiquement les zones du boudin 
de tabac dans lesquelles ce boudin sera ulterieurement decoupe 

35 pour la formation des cigarettes, de telle maniere que le deuxieme 
egalisateur preleve moins de tabac dans ces zones que dans les 
autres zones. Pour commander la distance separant le deuxieme 
egalisateur du boudin de tabac, on peut prevoir un dispositif de 
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me sure qui me sure le debit d tabac but toute la longueur du 
boudin de tabac, 

D'autres caracteristiques et avantag s de l 1 invention 
ressortiront de la description qui va suivre n regard des dessins 
5 annexes qui representent schematLquement et simplement a titre 
d'exemple divers modes de realisation. 

Sur ces dessins : 

La figure 1 est une vue sch6matique d' ensemble repr6- 
sentant une machine a cigarettffl travaillant sur le principe du 
10 boudin et comprenant un dispositif de mesure et de prelevement 
destine a traiter les zones terminal es du boudin de tabac ; 

La figure 2 est une vue a plus grande echelle repre- 
sentant un detail de la figure 1 et qui montre le dispositif 
de prelevement et sa commande ; 
15 La figure 3 represente une variant e de la commande 

representee sur la figure 2 ; 

La figure 4 est une vue schematique d' ensemble re- 
presentant une machine de montage des f litres equipee d'un dis- 
positif de mesure des zones terminales de cigarettes a bout 
20 filtre ; 

La figure 5 represente a plus grande echelle un 
detail de la machine k cigarettes qui montre le dispositif de 
prelevement ainsi que sa commande asservie au dispositif de mesure 
de la figure 4. 

25 La figure 1 represente schemati quem ent une machine 

a cigarettes travaillant sur le principe du boudin ou de I'enve- 
loppement. Pour former un boudin 2 de tabac, un distributeur 1. 
verse du tabac decoupe dans ion couloir j£ ; dans ce couloir, le 
tabac se depose sur une courroie 4 qui glisse sur le fond per- 

30 fore du couloir, et, au-dessous de ce fond est prevue une chambre 
aspirante _6 formant le support du couloir. Un organe de preleve- 
ment reglable 2. preleve le tabac excedentaire sur le boudin 2. 
Un transporteur J^, qui peut 6galement etre equipe d'un dispositif 
aspirant, transfere le boudin de tabac egalise 2 de la courroie 

35 it a une bande de papier a cigarettes 11, acheminee dans le meme 
sens, qui se devide d'une bobine 12 et qui est ensuite guidee 
par un mecanisme de compression 1^ et depose sur une courroie de 
mbulage 14 en trainee par un moteur. La courroie de moulage 14 
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transporte le boudin de tabac 2 et la bande 11 de papier a 
cigarettes a travers une chambre de moulage 16 dans laquelle la 
bande de papier 11 est enroulee autour du boudin de tabac 2 en 
laissant deborder un bord. Un appareil d'encollage 12 encolle 

5 ce bord et un dispositif de planage du joint seche le joint col- 
le. Le boudin de cigarettes 1^ ainsi forme est ensuite decoupe 
par un appareil de decoupage 21^, de sorte que la machine debit e 
continuellement des cigarettes qui sont introduites par un acce- 
lerates 22 dans un tambour de depose 2£. Ce tambour 2£ envoie les 

10 cigarettes aux piiases ulterieures du traitement, par exemple il 
les depose dans des tremies ou dans une machine a poser les bouts 
filtres. Un appareil 24 de mesure de la densite du boudin, qui 
capte la quantite de tabac contenue dans le boudin de cigarettes 
19 9 sert a commander le moyen de prelevement 

15 La figure 2 est une vue a plus grande ecbelle repre- 

sentant le moyen de prelevement 2, ainsi que sa commande. Sur 
la figure 1, les elements du moyen de prelevement 2. e * & e sa 
command e qui y sont representees sont designes par les memes nu- 
meros de reference. Le moyen de prelevement ^ est compose de 

20 deux egalisateurs £1 et j52, connus en soi, qui sont essentielle- 
ment composes de couteaux circulaires J56 et 22. entraines par 
des moteurs et 3dt respectivement. La hauteur du plan de coupe 
de cbaque couteau j56 ou 22 rapport ila courroie 4, c'est-St- 
dire egalement par rapport a la partie principal e du boudin de 

25 tabac, est commandee par un servo-moteur j58 ou 39 . 

Les couteaux circulaires ^6 et 22 des egalisateurs 
31 et %2 sont regies de maniere que la distance separant le 
couteau 36 de la courroie 4 soit plus grande que la distance qui 
separe le couteau j£2L de °ette meme courroie. A l 1 6galisateur j£2 

30 est relie rigidement am presseur constitue par une came presseuse 
rotative 41 qui est entrainee par le mecanisme d ■ entrainement 
de la machine soit de maniere k comprimer le boudin de tabac 
2 dans cliaque zone de ce boudin dans laquelle l 1 appareil de coupe 
21 decoupera une cigarette, soit de maniere a ne comprimer le 

35 boudin que dans une zone sur deux. Dans le premier cas, les deux 
extremites d'une cigarette sont comprimees ce qui est special ement 
important dans le cas de cigarettes sans filtre et, dans le 
deuxieme cas, on se dispense de comprimer une extremite de cbaque 
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cigarette, ce qui peut etre suffisant lorsque l'extremite non 
comprimee est destinee a recevoir ulterieurement un bout filtre. 

Le servo-moteur %8 regoit sa tension de commande, qui 
regie la distance separant 1 1 egalisateur j£l du boudin de tabac 
5 2 ou de la courroie 4 d'un amplif icateux 42 qui re<joit lui-meme - 
son signal de commande d'un dispositif de commande 4? . Ce dis- 
positif de co mmand e 45 regoit lui-meme le signal de sortie de 
l'appareil 24 de mesure de la densite du boudin, lequel appareil 
de mesure peut comprendre d'une fa<jon connue en soi un emetteur 
10 de rayons beta et une chambre d'ionisation constituant le recep- 
teur. Ces appacreils de mesure se sont reveles tres bien appropries 
pour mesurer la quantite de tabac contenue dans le boudin de tabac 
ou de cigarettes d'une machine a cigarettes. Toutefois, il est 
egalement possible d'utiliser d'autres appareils de mesure dont 
15 le signal de mesure est fonction du debit volumique du tabac 

qui passe dans le boudin de cigarettes 1^, par exemple des dis- 
positifs de mesure du type capacitif. 

Du signal fonction de la quantite de tabac qui est 
emis p^r l'appareil de mesure de densite 24, seules doivent etre 
20 transmises au dispositif de commande 4£ les fractions qui sont 
formees par les parties du boudin qui seront ensuite coupees 
par l'appareil de coupe 21 pour produire les cigarettes, c'est-a- 
dire par les zones terminales des cigarettes. A cet effet, on 
utilise ion circuit-porte electronique 44 qui est commande par 
25 un rythmeur 45. Le rythmeur 46 comprend un disque rythmeur 42 
entraine en synchronisme avec 1 1 entrainement principal de la 
machine a cigarettes, et qui porte des dents de commande 48. 
Chaque fois qu'une dent de commande 48 passe au droit d ! un declen- 
cheur 49 a effet de proximite, ce declencheur transmet un signal 
30 au circuit-porte electronique 44, de sorte que le signal de mesure 
emis par le dispositif 24, et qui vient d'etre forme par une 
zone terminal e peut etre transmis a un circuit integrateur j^l. 
Ce circuit peut etre simplement constitue par un amplif icateur 
operationnel qui additionne un certain nombre des signaux d' entree 
i>5 qu'il regoit , nombre qui est prealablement determine par reglage 
d'un compteur ^2, et qui transmet ensuite la somme ainsi obtenue 
comme signal de sortie • en r6ponse a un signal du compteur j?2, 
apres quoi la somme ainsi obtenue est effacee. Le signal 
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de sortie du circuit integrateur £1 qui, en raison de la Cons- 
tance du nombre des signaux elcmentaires additionnes, correspond 
a une moyenne des quantites de tabac des zones terminal es qui 
sont transmises dans l'intervalle de temps d' addition, est 

5 compare, dans un comparateur ^4, a un signal de consigne emis 
par un generateur de valeur de consigne. Lorsque il existe 
un ecart entre ces deux valeurs, c'est-a-dire une erreur, un 
signal de sortie -correspondant est transmis du comparateur j>4 
a 1" amplif icateur 42. Le plan de coupe de 1' tgalisateur £1 est 

10 alors regie par le servo-moteur j>8 en fonction de 1" amplitude 
et de la polarite du signal d f erreur, c'est-a-dire que lorsque 
la moyenne est trop faible (c ' est-a-dire lorsque les zones 
terminales contiennent trop peu de tabac ) y le couteau circulaire 
56 s'ecarte davantage de la courroie 4, de sorte qu'il preleve 

15 moins de tabac excedentaire, tandis que, lorsque la moyenne est 
trop forte (c 1 est-a-dire que les zones terminales contiennent 
trop de tabac), le couteau circulaire se rapproche de la courroie 
4 et preleve par consequent une plus grande quanta te de tabac 
excedentaire. 

20 L 1 egalisateur 51 preleve done une quantite de tabac 

excedentaire du boudin de tabac 2 fourni par le distributeur 
1 qui est fonction de la mesure des quantites de tabac contenues 
dans les zones terminales. 

Naturellement , la mesure peut egalement s'effectuer 

25 par captage d'une sur deux ou d'une sur n zones du boudin dans 
lesquelles I'appareil de coupe 21 separera les cigarettes du 
boudin de cigarettes 1^ ; cette modification ne necessite qu'une 
modification du disque ryktmeur 47 et de ses dents de commande 
48 . En principe, le nombre des rcsultats de mesure qui sont 

30 additionnes dans le circuit integrateur ^1 peut egalement etre 
ciioisi arbitrairement ; a la limite, il suffirait d'un seul 
resultat de mesure pris dans une zone terminal e^mais en raison 
de 1 ! inevitable dispersion aleatoire, il est preferable de 
co mma nder l c egalisateur *>1 en fonction d'une serie de resultats 

35 de mesure. 

Le boudin de tabac 2 nivele ou lisse par le premier 
egalisateur %1 parvient maintenant au deuxieme egalisateur 32 , 
lequel preleve moins de tabac dans les zones qui formeront 



9 


£284289 


ulterieurement les extremites de cigarettes coupees, du fait que 
ces zones sont comprimees par la came presseuse 41. II subsiste 
done une plus grande quantite de tabac dans le boudin de tabac 
dans les zones des futures extremit6s des cigarettes que dans 

5 les autres zones et, ainsi qu 1 on l f a deja indique plus haut, la 
quantise prelevee en supplement peut etre selectivement mesuree 
et commandee (par le premier egalisateur 51) . 

Pour regler la quantite de tabac qui reste dans les 
zones du boudin de tabac 2 autres que les zones texminales, on 

10 utilise le signal de sortie non selectionne de l'appareil 24 

de me sure de la densite du boudin, signal qui commande la posi- 
tion de 1' egalisateur ^^2 par rapport k la courroie 4 d'une fa<jon 
connue en soi, par 1 1 intermediaire d'un amplif icateur %6 et 
du serro-moteur 59 * En cas de besoin, on peut supprimer au moyen 

15 d'un circuit^porte electronique, la fraction du signal de mesure 
fourni par 24 qui est destinee a 1* egalisateur *>2 t qui a ete 
formee par les futures zones terminales des cigarettes et qui 
commande le premier egalisateur 51 . 

Pour juger si une certaine moyenne doit ou ne doit 

20 pas declencber une modification de la quantite de tabac contenue 
dans les zones terminales f il n'est pas seulement interessant 
de connaltre la valeur absolue de cette moyenne, mais egalement 
la repartition des valeurs individuelles qui forment cette 
moyenne, sur laquelle un critere mathematique qui est la dis— 

25 persion c est definie par la relation suivante : 


ou Xi designe les valeurs individuelles, 2 designe la moyenne 
formee a partir des valeurs individuelles et n represente le 
50 nombre des valeurs individuelles* Plus la dispersion est grande 
plus la moyenne des quantites de tabac dans les extremites des 
cigarettes doit egalement etre forte pour garantir que le nombre 
d f extremites (tetes) malformees ne sera pas superieur au nombre 
considere comme statistiquement inevitable dans le cas des 

* 

55 produits de grande serie tels que les cigarettes, Inversement, 
si la dispersion decroit, on peut abaisser la moyenne donnee 
• et a maintenir , ce qui correspond k une economie de tabac. Suivant 
une autre caracteristique de l f invention, pour mettre ce fait 


x 
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a profit, on peut transmettre les signaux de mesures individuel- 
les fournies par 1* appareil 24 de mesure de la densite du boudin 
et qui sont formes par mesure des zones terminal es du boudin de 
tabac, a un generateur $2 6met 1X11 signal de sortie correspon- 
5 dant a I'ecart standard a des signaux de mesure. 

Les generateurs de ce type sont connus en soi. Par 
exemple, on trouvera une description d'un tel generateur dans 
le brevet des ETATS-UNIS d'AMERIQUE 3 515 860. Le signal de 
sortie de ce generateur peut agir, en un point d f action appro- 
10 prie^ sur le signal de sortie du formateur de moyenne ^1, qui 

correspond a la moyenne, de maniere a augmenter ce signal lorsque 
la dispersion s'accroit^et inversement. 

Au lieu de faire commander 1 1 egalisateur £2 par 
l 1 appareil 24 de mesure de la densite du boudin, qui palpe le 
15 boudin de cigarettes 1£, on peut egalement utiliser pour cette 
commande des signaux fournis par des capteurs 24a ou 24b qui 
sont deposes, en aval et/ou en amont de l 1 egalisateur^ mais k 
proximite de ce dernier, et qui peuvent egalement etre constitues 
par des groupes emetteur-recepteur de rayons beta ou par des 
20 appareils de mesure d'une autre constitution, par exemple des 
appareils de mesure capacitifs. 

On peut egalement coupler rigidement a l 1 egalisateur 
j£L un autre appareil de mesure 58 , qui mesure la hauteur du 
boudin, c'est-a-dire laquantite de tabac acheminee a cet ega- 
25 lisateur. Cet appareil de mesure sert a commander le dis- 
tributeur de la mac hin e a cigarettes de maniere que I'excedent 
de tabac achemine au premier egalisateur reste au moins ap- 
proximativement constant independamment de la position de 
1' egalisateur par rapport a la courroie 4. 
30 Le mode de formation de la moyenne qui a ete decrit 

plus haut, eventuellement avec la correction du signal de 
moyenne par la valeur de la dispersion, necessite une certaine 
depense de moyens techniques; bien que ces operations puissent 
etre executees relativement facilement par un procede analogique 
35 ou numerique, avec les moyens dont on dispose actuellement , en 
particulier grace au fait que les ordinateurs sont de plus 
en plus utilises dans I'industrie du tabac pour la surveillance 
et/ou la commande de la production. La figure 3t sur laquelle 
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les elements analogues a ceux de la figure 2 sont designee par 
des numeros de reference egalement analogues, mais majores de 
100, representee un dispositif de construction plus simple qui 
peut etre utilise pour commander le moyen de prelevement qui 

5 determine selectivement la quantite de tabac contenue dans des 
zones terminales des futures cigarettes. Les elements du dis- 
positif de la figure 3 qui sont analogues k des elements deja 
represents s sur la figure 2 sont designes par les memes numeros 
de reference, mais majores de 100, et ils ne feront pas I'ob^et 

10 d'une explication detaillee dans la suite. 

Les signaux fonction de la quantite de tabac, qui 
sont formes par l'appareil 124 de mesure de la densite du boudin, 
et qui sont relatifs aux zones terminales du boudin de tabac 
102 sont transmis, par 1 1 intermediaire d'un circuit-porte elec- 

15 tronique commande lui-meme par un rythmeur 146 , a un comparateur 
161 dans lequel ils sont compares a un signal de valeur de con- 
signe fourni par un generateur de valeur de consigne 162 . 
Lorsqu 1 une valeur individuelle presente un ecart donne par rap- 
port a la valeur de consigne, dans un.sens donne, par exemple 

20 lorsqu 1 il indique que la zone terminal e consider ee contient . 
trop peu de tabac, le comparateur 161 emet un signal qui est 
envoye a un compteur d'erreurs reglable 165a . Lorsque la valeur 
individuelle presente un ecart dans 1 ! autre sens, e'est-a-dire 
lorsque la zone terminale consideree contient trop de tabac 

25 le comparateur envoie une impulsion a un compteur d'erreurs 
163b . Lorsqu 1 un nombre determine de zones terminales ont ete 
palpees, un compteur 164 , qui re<joit des impulsions de rythme 
du rythmeur 146 et qui est preregle, transmet des signaux de 
commande aux compteurs d'erreurs 163a et 165b et f a ce moment, 

30 ces compteurs transmettent des signaux cor respond ant a leur 

etat de comptage a d'autres comparateur s , 166a et 166b , respec- 
.tivement, apres quoi, les compteurs d'erreurs 165a et 165b sont 
remis a zero. Dans les comparateurs 166a et 166b , les signaux 
representant les etats des compteurs 165a et 165b sont compares 

35 a des signaux de valeurs de consigne qui sont emis par un gene- 
rateur de valeur de consigne 167 * Les signaux transmis aux 
• comparateurs 166a et 166b indiquent respect ivement les nombres 
de zones terminales du boudin de tabac 102 qui, dans la periode 
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de controle ecoulee, presentent un ecart par exces ou par defaut 
par rapport a une norme determine e par le generateur 162. Dans 
les comparateurs 166a et 166b , on vcrifie si ces nombres sont 
superieurs a un nombre prealablement regie sur le compteur 167 - 
5 Dans 1 1 affirmative , le comparateur considerc emet un signal de 
commande de la polarite voulue, ce qui entraine une correction 
de la position du premier egalisateur 131 &e 1' amplitude voulue 
et dans le sens youlu. Si, dans la periode de controle suivante, 
le nombre de zones terminales qui s'ecartent de la normale est 
10 encore trop grand, 1 1 egalisateur subit une nouvelle correction 
et ainsi de suite jusqu'a ce que les zones terminales contien- 
nent la quantitc de tabac voulue. 

Si les zones terminales qui presentent > par rapport k 
la normale, des ecarts dans les deux sens qui sont encore superieurs 
15 au nombre admissible, il n'est pas garanti qu'une correction 
de la position de 1 T egalisateur puisse apporter remede a la 
situation, du fait que pour cela 1 1 egalisateur devrait etre 
deplace dans les deux sens. Dans ce cas, un appareil de sur- 
veillance 168 , qui re§oit les signaux de sortie des comparateurs 
20 166a et 1 66b emet un signal d'alarme qui alerte le personnel 

et qui supprime en meme temps la correction de 1 ' egalisateur 28. 

Dans la variante de l 1 invention qui a ete decrite 
plus haut, il est egalement possible de ne capter uniquement 
les ecarts des quantites de tabac contenues dans les zones ter- 
25 minales par rapport a un ecart standard dans un seul sens, par 
exemple dans le sens qui tend a reduire les quantites, lorsqu'il 
s'agit de faire en sorte que les extremites des cigarettes con- 
tiennent au moins un minimum de tabac. 

Le captage des quantites de tabac dans les zones 
50 terminales sur la machine a cigarettes a boudin dans le mode 

decrit en regard des figures 1 a 3, presente I'avantage de per- 
mettre de collecter les resultats des mesures relativement 
rapidement. Toutefois, d'un autre cote, meme dans le cas ou les 
zones terminales du boudin de tabac sont satisf aisantes, il peut 
35 tomber du tabac- des extremites des cigarettes' sous I'effet 

d'autres operations executees sur les cigarettes decoupees dans 
ce boudin, par exemple lors du depot des cigarettes et, notamment 
lors de la mise en place des bouts filtres, de sorte que le 
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consommateur regoit abrs une cigarett dont les extremites ne 
sont pas satisfai sautes. Pour exclure ce risque, le prel&vement 
selectif de la quantite de tabac excedentaire dans les zones 
terminales du boudin de tabac sur la machine h boudin de cigarettes 

5 peut egalement etre commande en fonction du controle des zones 
terminales des cigarettes finies. 

Sur la figure 4, on a represents une machine a poser 
les bouts filtres et qui est equip^e d'un dispositif de controle 
correspondant . Dans la machine de pose des bouts filtres, un tarn- 

10 bour d' entree 201 , correspondant au tambour de depose 2£ de la ma- 
chine a cigarettes transfere les cigarettes produites dans la 
machine a cigarettes a deux tambours echelonneurs 202 qui realignent 
les cigarettes acheminees en des positions echelonnees et de- 
bitent ces cigarettes a un tambour d' assemblage 203 par rangees 

15 de deux cigarettes separees par un intervalle. Des boudins de 

bouts filtres parvi ennent d' un magasin 204 & un tambour de coupe 
206 . sont coupes par deux couteaux circulaires 207 en bouts fil- 
tres d'une longueur egale au double de la longueur d f utilisation, 
et sont echelpnnes sur un tambour d' echelonnement 208 sur lequel 

20 ils se trouvent disposes en une range e <ie bouts filtres successifs, 
puis sont alignes en meme position par un tambour de poussee 209 
deposes par un tambour accel6rateur 211 dans les intervalles des 
rangees de cigarettes sur le tambour d' assemblage 203 . Les groupes 
cigarette-bout f iltre-cigarette sont pousses ensemble de maniere 

25 a se suivre sans interruption axiale. Ensuite, ils sont pris par 
un tambour de trans fert 212. Une bande de papier de revetement 
213 se devide d'une bobine de papier de revetement 214 sous 
1 ! action d'un rouleau de tirage 216 . La bande de papier de 
revetement 2L3 passe sur un briseur 217 § qui present e une arete 

30 vive, puis il est encolle par un dispositif d'encollage 218 et 
ensuite coupe par un tambour k lames 221 sur un rouleau de 
revetement 219 * Les f euilles de revetement ainsi decoupees sont 
fixees aux groupes cigarette-f iltre-cigarette sur le tambour 
de transfert 212 .puis enroulees autour de ces groupes sur un 

35 tambour d 1 enroulement 222, au moyen d'une main d' enroulement 
223 . Les groupes termines, dont chacun forme deux cigarettes 
•a bout filtre, sont transmis, par un tambour s6cheur 224 , un 
tambour de coupe 226 sur lequel ces groupes sont divises en 
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cigarettes a bout filtre individuelles par coupe executee au 
milieu des bouts filtres, en meme temps que les cigarettes defec- 
tueuses sont electees. Un dispositif de retournement 229 > qui 
coopere avec un tambour de transfert 227 e " fc tambour collecteur 
5 228 retourne l'une des range es de cigarettes a bout filtre, en 
meme temps, 1'incorpore dans la rangee de cigarettes a bout fil- 
tre qui n'ont pas ete retournees et qui parcourent egalement 
le tambour de transfert 227 et le tambour collecteur 228. Les 
cigarettes a bout filtre parviennent ensuite a un tambour 
10 ejecteur 252 apres etre passees sur un tambour de controle 251 
qui controle les zones terminales de ces cigarettes. Un tambour 
de dechargement 254 , qui coopere avec un tambour de freinage 
255 , pose les cigarettes a bouts filtres sur une bande de dechar- 
gement 256 « Des tambours de controle pour mesurer les extremites 
15 de cigarettes sont connus, par exemple par le brevet des ETATS- 
UNIS d'AHERIQTJE accord e a la Demanderesse sous le n° 5*368. 674-. 
Les signaux d'erreur electriques emis par le tambour de controle 
251 lorsque les cigarettes, qui sont transportees dans une di- 
rection perpendiculaire a l'axe et qui ont ete controlees pre- 
20 sentent une consistance insuff isante, c'est-a-dire contiennent 
une trop faible quantite de tabac dans leur zone terminal e, par- 
viennent, non seulement au tambour ejecteur 252 mais, ainsi 
qu ! on I'a represents sur la figure 5* sl un compteur d'erreur 
565 dont l'etat est transmis k un comparateur 566 apres le con- 
25 trole d'un nombre determine de cigarettes, que I 1 on peut regler 
en agissant sur le compteur 564 . Ce compteur 564 re?oit des 
impulsions d f un rythmeur 546 qui est compose d f un disque de 
came 547 i portant des bosses de came 548 , et un d6clencheur 
549 a effet de proximite et qui est synchronise avec la Vitesse 
50 de rotation du groupe compose de la machine a cigarettes et 

de la machine k poser les filtres. Dans le comparateur 566 , le 
nombre des zones terminales defectueuses qui ont ete detectees 
dans l f intervalle de controle est compare avec un nombre pre- 
alablement regie dans un generateur de valeur de consigne 567 * 
55 Si le nombre des cigarettes defectueuses est plus grand que le 
nombre prealablement r6gle» le servo-mo teur 558 retjoit, par 
1'intermediaire de 1 1 amplif icateur 542 une impulsion de commande 
servant a corriger la position du premier egalisateur 551 compose 
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du moteur 555 et du couteau circulaire 556 ; dans ce cas la 
distance separant 1 1 egalisateur 351 de la courroie 304 est 
agrandie, de sorte que 1 1 egalisateur 551 preleve moins de tabac 
sur le boudin de tabac 502 . Si cette correction n'est pas suf- 

5 fisante, c 1 est-a-dire . si, dans l'intervalle de controle suivant, 
on constate encore un nombre trop grand de cigarettes a bouts 
filtres a zones terminales def ectueuses, 1 1 egalisateur 351 se 
deplace d f un pas de plus de sorte qu f il s'eloigne encore 
davantage de la courroie 504 . 

10 Le boudin de tabac ainsi nivele est ensuite ach.emine 

au deuxieme egalisateur 552 qui preleve moins de tabac sur les 
futures zones terminales, prealablemenj; comprimeespar la came 
presseuse tournante 34-1 » que dans les autres zones, de sorte 
qu'il subsiste plus de tabac dans les zones terminales. 

15 Le deuxieme egalisateur 352 peut egalement etre regie 

au moyen d' un servo -moteur 359 en fonction d'un signal de mesure 
emis par un appareil 524 de mesure de la densite du boudin qui 
fait partie de la machine a cigarettes 

Le tambour de controle 22i peut egalement etre cons- 

20 truit de maniere a emettre des signaux de mesure qui sont 

proportionnels a la quantite de tabac contenue dans les zones 
terminales des cigarettes a bout filtre, Les signaux peuvent 
ensuite etre compares a des valeurs de consigne, de la meme 
fagon qu'on l'a decrit en regard de la figure 3 et etre comptes 

25 lorsqu 1 ils presentent un ecart au moins egal a une certaine va- 
leur par rapport a cette valeur de consigne. Le premier egalisa- 
teur peut ensuite se deplacer dans un sens ou dans l 1 autre en 
fonction du sens des ecarts. 

Le principal avantage de 1' invention consiste en 

30 ce que les zones terminales peuvent etre palpees au cours meme 

de la fabrication des cigarettes $ que la quantite de tabac qu'elles 
contiennent peut etre reglee sans que ce reglage n'ait d'effet 
sur la quantite de tabac contenue dans 1' ensemble de la cigarette, 
Les signaux de mesure des zones terminales peuvent etre formes 

55 a la fin de la fabrication, c'est-a-dire k un moment ou il est 
possible de donner un jugement definitif de la qualite. 
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IffiV^DIC^IONS 

1. Precede de fabrication de cigarettes a extremites 
renforcees, dans lequel on forme un boudin de tabac continu et 
on preleve le tabac excedentaire de ce boudin de tabac de telle 
maniere qu'il reste plus de tabac dans les zones du boudin (zones 

5 terminales) dans lesquelles on effectuera ulterieurement les 

coupes pour separer les cigarettes du boudin, que dans des autres 
zones du boudin,- ce procede etant caracterisc par le fait qu'on 
forme un signal de me sure qui est fonction de la quantite de 
tabac contenue dans lesdites zones terminales et que l ! on regie, 

10 en fonction de ce signal de mesure, la quantite de tabac qui 
est prelevee sur le boudin de tabac dans lesdites zones ter- 
minales. 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise 
par le fait que, pour mesurer les quantites de tabac contenues 

15 dans lesdites zones terminales, on mesure les quantites de tabac 
contenues dans les extremites des cigarettes a un moment ou ces 
cigarettes ont ete decoupees dans le boudin et ou elles sont 
transportees dans une direction transversale a leur axe. 

3. Procede suivant la revendication 2, caracterise 
20 par le fait que, pour mesurer les quantites de tabac contenues 

dans lesdites zones terminales, on mesure la consistance de ces 
excremites. 

4. Procede suivant la revendication 1, caracterise 
par le fait que, pour mesurer les quantites de tabac contenues 

25 dans lesdites zones terminales, on mesure les quantites de tabac 
contenues dans les zones du boudin dans lesquelles ce boudin 
sera ensuite ddcoupe pour etre divise en cigarettes, pendant 
le temps ou le boudin defile parallelement a son axe longitudinal. 

5« Procede suivant l'une quelconque des revendi cations 

50 precedentes, caracterise par le fait que le signal de commande, 
qui regie la quantite du tabac excedentaire qui est prelevee 
dans lesdites zones terminales, est forme en faisant la moyenne 
de mesures individuelles qui correspondent a des quantites de 

t * * 

tabac contenues dans plusieurs zones terminales individuelles. 
55 6. Procede suivant la revendication 5, caracterise 

par le fait que le signal de commande,qui regie la quantite 
de tabac excedentaire preleyt'e, est corrige par 1 'intervention 
de l'ecart des signaux de mesure individuels par rapport a un 
signal de reference. 
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7. Procede suivant l f une quelconque des revendica- 
tions precedente6, caracteris6 par le fait que 1 signal de 
commands qui regie la quantite du tabac excedentaire qui est 
preleve dans lesdites zones terminales est forme en fonction 
du nombre des signaux indivi duels survenant dans un intervalle 
de temps determine et qui sont emis lorsque la quantit6 de 
tabac contenue dans les zones terminales presente un ecart 
determine par rapport k une valeur de reference. 

8. Procede suivant I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise par le fait que, pour co mman der le 
prelevement d'une quantite de tabac excedentaire sur le boudin 
de tabac dans les zones qui formeront ulterieurement les zones 
terminales des cigarettes decoupees dans ce boudin de tabac, on 
regie la distance separant un premier plan de prelevement d'une 
piste de transport du boudin de tabac en fonction du signal de 
mesure qu'on comprime ensuite le tabac qui reste dans le 
boudin de tabac, dans les zones qui formeront ulterieurement 

les zones terminales des cigarettes^ et que, aussitot apres dans 
une deuxieme pliase de prelevement , on preleve une nouvelle 
quantite de tabac sur le boudin de tabac. 

9. !Pr6ced4 suivant la revendication 8, caracterise 

par le fait que le deuxi feme prelevement de tabac est cdmmande 

par un signal de mesure dans lequel intervient principalement 

la densite du boudin de tabac dans les zones autres que lesdites 
zones terminales • 

10. Dispositif pour la fabrication de cigarettes "k 
bouts renforces comprenant une boudineuse servant a former un 
boudin de tabac continu et un organe de prelevement qui preleve 
le tabac excedentaire de ce boudin, cet organe prelevant moins 
de tabac dans les zones dans lesquelles le boudin sera ensuite 
decoupe par un dispositif de coupe servant & separer les ciga- 
rettes du boudin, que dans les autres zones, ce dispositif etant 
caracterise par le fait qu 1 il comprend un capteur servant a 
former un signal fonction des quantites de tabac contenue s dans 
les zones terminales et qui est reli6 k un dispositif de command 
qui regie la quantite de tabac qui sera pr^levee sur le boudin 
de tabac par l 1 organe de prelevement dans lesdites zones ter- 
minales. 
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11 . Dispositif suivant la revendi cation 10, carac- 
terise par le fait que le capteur est construit de manifere k 
capter les quantites de tabac contenues dans les zones texmi- 
nales des cigarettes a un moment ou ces dernieres ont ete se- 
5 parees du boudin et ou elles sont transportees dans une direction 
perpendiculaire a leur axe, 

12. Dispositif suivant la revendication 11, carac- 
terise par le fait que le capteur capte la quantite de tabac 
en mesurant la consistance des extremites des cigarettes a un 

10 instant ou ces dernieres sont transportees dans une direction 
perpendiculaire a leur axe. 

13. Dispositif suivant la revendication 10, carac- 
terise par le fait que le capteur est constitue de maniere a 
capter les quantites de tabac dans les zones du boudin de tabac 

15 dans lesquelles se trouveront plus tard les plans de coupe et, 
par consequent, les extremites des cigarettes decoupees dans le 
boudin. 

14. Dispositif suivant l'une quelconque des reven- 
dications 10 a 13, caracterise par le fait qu'il comporte, en 

20 aval du capteur, un formateur de moyenne, qui forme la moyenne 
des signaux de mesure correspondant aux quantites de tabac 
contenues dans les zones terminales individuelles, et qui est 
relie au dispositif de commande de l'organe de prelevement. 

15. Dispositif suivant la revendication 14, carac- 
25 terise par le fait qu'il comporte un capteur d'ecart qui mesure 

1 1 ecart de signaux de mesure transmis au formateur de moyenne 
par rapport a une reference, ce capteur d'ecarts etant cons- 
titue de maniere a corriger le signal correspondant a la va- 
leur moyenne et qui est transmis au dispositif de commande. 

30 16. Dispositif suivant l'une quelconque des reven- 

dications 10 k 13, caracterise par le fait qu'il comporte, 
en aval du capteur un dispositif de traitement qui calcule le 
nombre de signaux individuels apparaissant dans un intervalle 
de temps determine et qui sont formes lorsque les quantites de 

35 tabac contenues dans lesdites zones terminales s'ecartent d'une 
valeur de reference d'une valeur au moins egale a un ecart 
determine, ce dispositif etant relie au dispositif de commande 
de I'organe de prelevement de maniere a reduire la quantite de 
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tabac prelevee sur le boudin de tabac dans les futures zones 
terminales lorsque lesdites quantity de tabac soit en trop grand 
nombre inferieurs & la valeur de reference et inversement. 

17 • Dispositif suivant l'une quelconque des reven- 

5 dications 10 a 16, caracterise par le fait que I'organe de pre- 
levement oomprend : un premier egalisateur, dont la position 
du plan de prelevement par rapport au boudin de tabac peut etre 
reglee par le dispositif de commande en fonction du signal de 
mesure emis par le capteur qui capte les quantites de tabac 

10 contenues dans les zones terminales ; un deuxieme egalisateur 
place en aval du premier egalisateur et un organe compresseur, 
place immediatement en amont du deuxieme egalisateur et qui 
comprime periodiquement les zones du boudin de tabac dans 
lesquelles s'effectuera ulterieurement la coupe qui divisera le 

15 boudin en cigarettes, de telle maniere que le deuxieme egalisa- 
teur preleve moins de tabac dans ces zones que dans les autres 
zones. 

IS. Dispositif suivant la revendication 17, carac- 
terise par le fait qu'il comprend un dispositif de mesure 
20 destine a mesurer le debit de tabac qui passe dans 1' ensemble 
du boudin et qui est relie a un dispositif de commande servant 
a regler la distance entre le deuxieme egalisateur et l'axe 
du boudin de tabac. 
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